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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Mahlung von Fasersteffen 
zwischen zwei Mahloberflachen sewie eine Verrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens. 

Die bestmagliche Festigkeitsnutzung von Faserstoffen alter Art (Holzfaser- 
stoffen, Einjahrespflanzen, tierischen etc.) erlaubt eine kostengunstigere 
Produktion von Papieren. Leder usw. Um dieses Potential nutzen zu 
konnen mussen die Faserstoffe mittels einer sogenannten Mahlung be- 
handelt werden, damit die Bindungseigenschaften der Fasern durch 
geeignete Maftnahmen zum Tragen kommen. 
, Dieser Vorgang wurde traditionel. in sogenannten ..Ho.landern", grofien 
zylindrischen, diskontinuierlichen Maschinen durchgefuhrt. Aufgrund 
mangelnder Durchsatzleistung und hohem spezifischen Energieverbrauch 
wurden diese Maschinen durch kontinuierlich arbeitende Refiner ersetzt. 
Zur Zeit werden Refiner in der Bauform der (Doppel-) Scheibe, Kegel oder 
5 des Zylinders ausgefuhrt. Nachteile der bisherigen Scheiben, Kegel- oder 
Zylindertypen sind die relative Geschwindigkeit entlang der Mahlzone, d.e 
eine relativ hohe ..Leerlaufleistung" - je nach Mahltyp erfordert. Be. 
besonders niedrigen Durchsatzen konnen wiederum je nach Typ 
Probleme mit der Zentrierung des Rotors in Anstellrichtung auftreten. 
20 Ein weiterer bedeutender Nachteil z.B. beim Kege.ref.ner ist die schlechte 
Pumpwirkung, da die Zentrifugalkraft nicht in Stoffflussrichtung w.rkt. 
Daraus folgen Durch satzprobleme und in weiterer Folge die Notwend.gkert 
die Nuten zu vergr6fiern, was eine Verringerung der Kantenlange bew.rkt. 
Als weitere Nachteile k6nnen die hohen auftretenden Krafte und d.e 
25 relative Verschiebung der Messer beim Anstellen zueinander, d.e Not- 
wendigkeit einer robusten Bauweise aufgrund der auftretenden Lager- 
krafte und der schwierige Garniturwechsel gesehen werden. 
Durch einen Zylinderrefiner werden vie.e dieser Nachteile zwar vermieden, 
doch sind bei einem gewohnlichen Zylinderrefiner, ahnlich wie be.m 
30 Kegelrefiner Durchsatzprobleme zu erwarten. Dies kann durch d.e Ver- 
wendung eines Feeds mit integriertem Druckaufbau vermieden werden. 
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Trotz deutlicher Absenkung des Leeriaufenergieverbrauches beim 
Zylinderrefiner - ca. 40 bis 50% geringer- werden im Vergleich zum 
Gesamtenergieeintrag die in den Faserstoffen gespeicherte Festigkeits- 
potentiale leider auch nur unzureichend aktiviert und bei der Fertigstoff- 
herstellung genutzt. 

Bei der bisher eingesetzten konventionellen Mahlung von Faserstoffen 
treten zusatzliche z.B. bei der Papiererzeugung unerwunschte 
Erscheinungen - wie starker Anstieg des Entwasserungswiderstandes, 
(SRE Erhohung, Verlust an optischen Eigenschaften etc. ) auf. Dies 
reduziert die Produktionskapazitat einerseits, andererseits werden hier- 
durch deutlich hohere Energieeintrage zur EntwSsserung der Faser- 
bahnen wie auch hOhere Trockenleistungen erforderlich. 
Bei der konventionellen Mahlung werden die Faserstoffe mittels Pumpe im 
Niederkonsistenzbereich (< 10%) oder mittels Schneckenforderung, 
Verdrangerpumpen oder MC Pumpen im Mittel- und Hochkonsistenz- 
bereich (10% > k > 35%) zwischen schnell rotierenden Mahlkorpern be- 
stehend aus Rotoren und Statoren mit Differenzgeschwindigkeiten von ca. 
v = 15 bis 70 m/s gebracht. Die Oberflachenaufrauhung und Quetschung 
des Fasergutes erfordert diese hohen Differenzgeschwindigkeiten bei 
gleichzeitiger Pressung des Faserstoffes. Der GrolMeil der eingebrachten 
Energie veriiert sich in Reibungswarme. Literaturangaben zufolge werden 
nur ca. 3 bis 10% der eingesetzten Energie zur Faserbehandlung ver- 
wendet. 

Die vorliegende Erfindung soil die obigen Nachteile verringern bzw. ver- 
meiden. 

Sie ist daher dadurch gekennzeichnet, dass die Differenzgeschwindigkeit 
der Mahloberflachen im Bereich von -3 m/s und +12 m/s liegt, wobei vor- 
teilhaft die Differenzgeschwindigkeit nahezu Null ist. Dadurch lasst sich 
ein hoher wirtschaftlicher Vorteil durch Reduktion der Leerlaufleistung urn 
bis ca. 90% erzielen. Die niedrige Differenzgeschwindigkeit erlaubt zudem 
eine gezielte Einbringung von Druckkraften auf die Einzelfaser oder den 
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Faserverbund wodurch eine Quetschmahlung erzielt wird. Die grolien 
technologischen Vorteile einer Quetschmahlung wurden zwar schon mrt 
dem Einsatz der ersten Mahlstampfanlagen genutzt, konnten aber nie 
industriell in kontinuieriichen Prozessstufen eingebunden werden. 
Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, 
dass der Faserstoff in Form einer Zellstoff - Bahn der Mahlung zugefQhrt 
wird Dieser hat den Vorteil, dass sehr hohe Kapazitaten in einem sehr 
gleichmafiigen Prozessschritt bereits am Ende des Zellstoffherstell- 
prozesses einerseits kostengunstig und technologist gezielt vorge- 
mahlen werden konnen. Dies eriaubt bei der Weiterverarbeitung des 
Faserstoffes in herkommlichen Stoffaufbereitungsanlagen eine deutliche 
Reduktion des notwendigen Mahlaufwandes. Erweiterungen der Mahl- 
anlagen oder auch Verbesserungen der Mahlanlagen zur Erzielung 
hSherer Festigkeiten konnen damitwegf alien. 
5 Gemali einer weiteren Variante der Erfindung werden zwei oder mehrere 
Mahlungen hintereinander durchgefiihrt. Der Vorteil einer seriellen 
Schaltung ist in einer erhohten Nutzung des vorhandenen 
Faserfestigkeitspotentiales zu sehen. 

Eine giinstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, 
0 dass der Faserstoff gleichmafiig Ober die Mahlzone verteilt wird. Die grolie 
geschaffene Oberflache gepaart mit einer grofien Gleichmalligkeit der 
Faserverteilung sowohl in Bahnquer- und Langs- und Z-Richtung fuhrt zu 
einer hohen Fasertrefferwahrscheinlichkeit mit dem Vorteil einer gleich- 
maliigen Faserbehandlung unter Nutzung des Festigkeitspotentiales mog- 
25 lichst vieler Einzelfasern, d.h. das Gesamtfestigkeitsniveau kann 
besonders weitgehend genutzt werden. 

Gemali einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung wird der Faserstoff 
direkt aus einer Eindickmaschine der Mahlmaschine zugefOhrt. Die 
technisch wirtschaftlichen Vorteile sind ahnlich den bereits erwahnten. 
30 Hinzu kommt, dass die Investitionen durch den Wegfall von grofien 
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Butten, Rohrleitungen, Pumpen, Mess- und Regeltechnik verringert wird 
und daher der Prozess einfacher gestaltet werden kann. 
Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens. Sie ist dadurch gekennzeichnet, dass als Mahlkdrper Walzen 

5 vorgesehen sind. Der Vorteil liegt in einem kontinuierlichem Betrieb. 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch 
gekennzeichnet, dass die Walzen mit gleicher Geschwindigkeit ange- 
trieben werden/die gleiche Drehzahl aufweisen. Der Vorteil liegt in einem 
sehr geringen Aufwand fur Reibungskraft bei intensiver Einbringung von 

0 Presskraften. Die geringe Reibkraft ausgelost durch die beinahe nicht vor- 
handene Relativgeschwindigkeit reduziert den Energiebedarf fur Bahn- 
transport und Quetschmahlung auf beinahe null. 

Gemafi einer gunstigen Weiterbildung der Erfindung sind Walzenpaare mit 
breitem Mahlspalt vorgesehen, wobei die Walze(n) zur Erzeugung des 
5 breiten Mahlspaltes eine Schuhunterstutzung oder eine Balkenunter- 
stiitzung aufweisen konnen. Durch die breite Mahlspaltausfuhrung konnen 
die Krafte einerseits schonender Eingreifen bei gleichzeitiger 
Verlangerung der Verweilzeit. Eine giinstige Ausgestaltung der Erfindung 
ist dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen Stachel aufweisen. Die 
Stachel erhohen die „ Garnituroberflache" und ermoglichen eine bessere 
Durchdringung und Behandlung des Fasergutes. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, 
dass die Walzen Riefen oder Rillen aufweisen, wobei die Riefen oder 
Rillen in Umfangsrichtung oder in einem Winkel zur Walzenachse ver- 
laufen konnen. Die Erhahung der Walzenoberflache mittels Riefen, Rillen 
etc. bringt den Vorteil, dass die Anzahl der behandelten Einzelfasern ver- 
graiJert wird. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, 
dass die Riefen oder Rillen ineinander greifen. Wird aufgrund der Form- 
gestaltung ein Ineinandergreifen mdglich - Formschluss - besteht keine 
Differenzgeschwindigkeit. Der gesamte Energieaufwand wird reduziert 
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bZ w in eine Art Press m ablung un.gese.zt. Dies fubrt zu einer m ax, m a.e 
pTh^ung hinsicbNcb Enfwiokiung der Fesfigkai, be, genngs,- 
m 6glichem Anstieg dee EntwSsserungswiderstandes. 
Gal* einer gunstigen Ausgesfalfung dec Erfindung s,nd d,e R,efen eder 
Rillen trapezartig ausgefuhrt 

Gen,,, einer vorfeiibaffen Wei.erbi.dung der Erffndung kann 
der Riefen Oder Rillen Entwasserungsvertiefungen aufwe,sen. Resb«asse 
B be, niedrfgen Einiaufsfoffdicbfen enfweicb, in die Riefen etc.- £ 
Kann aus den Riefen, Riilen etc. abgesaug., gesehleudert warden D,es 
Ha den Vorfeil, dass in der Mabizone habere F es,s»o«Konzen,rabonen 
auLan Je nach Prozessfuhrung kann eine nofwendiga Prozesastufe 
ell.' Oder bObere EndbocKengebaUe erziaff warden, de 
Energiebedarf Br eine naohfolgende Eindickungsstufe Oder fhemusche 
Trocknung reduziert werden. 
, Bne gonsdge Ausges.ai.ung der Erfindung is. dadurob gekennze,cbne,. 
dass die Walzen einen Antrieb aufweisen. 

Gemad einer vorfeiibaffen Ausgesfalfung der Erfindung erfolg. ft. Staff- 
zuf abrung m«e,s einer eigenen BahnfObrung bis unnVrtfeibar vor * 
zo „e wodurcb au. Voraggregafe varzicntat werden Kann. Der Vorte,, l,egf 
>0 in einer Redukfion der inves.ifionskos.en and des Pia.zbedar.es. 

Vorteilbaff ba. siob arwiesen. wenn der Fasersfoff dirak. aus e.ner E * 
m ascbine der Mablmascbine zugefubrf wird. da bierbei auf e,ne zu afc- 
iicbe Mascbine «lr eine gleicbma&ige babnfSrmige VerteHung des Faser 
guts verzichtet werden kann. 
25 Die Erffndung wird nun anband der Zeiobnungen beispieibaff besobna^ 
wobai Fig. 1 eine schemafische Darstallung der Erfmdung. F,g. 2 e,ne 
schemafische Seifenansicbf einer Varianfe der Erfindung. Fig. 3 e,na 
scben,a.iscbe SeKenansicb. einer weKeren Varian.e der Erfindung, und 
Fig. 4 eine sehematische Seilenansicnt einer nachsfen Vananfa der 
30 Erfindung darstellt. 
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Walzengeschwindigkeit, Walzenspaltlange, Walzenabstand, Differenz- 
geschwindigkeit, Anpressdruck, Oberflachenstruktur und Material- 
beschaffenheit bestimmen die Einwirkzeit auf das Mahlgut. Die in den 
Bildern dargestellten Maschinen wirken ahnlich einem Presskonzept an 
i einer Papiermaschine. Auch fur die Mahlanwendung kann das Basis- 
prinzip eines sogenannten "Extended Refining's " bzw. Extended 
Retention Refinings (ERR) eingesetzt werden, wodurch sich die Einwirk- 
zeit / Mahlzeit urn ein Vielfaches erhohen lasst. 

Zur Erhohung der Mahlwirkung konnen ein oder mehrere Walzen 
(Walzenspalte) in Serie angeordnet werden. Diese dargestellten 
Anordnungen gelten sowohl fur die Nieder- als auch Hochkonsistenz- 
mahlung. 

Zur Erzeugung eines breiten Mahlspaltes eignet sich neben grolien 
Walzendurchmessern, jegliche Art von Schuh- oder Balkenunterstiitzung. 
Von diesen Breitnips konnen mehrere in Serie und in kurzen Abstanden 
folgen. Auch diese Walzen konnen zur Verbesserung und Erhohung der 
MahlgleichmalXigkeit eine flexible, pneumatisch, hydraulisch gelagerte 
Unterkonstruktion verwenden. Der Tragschuh kann mit StutzkSrpern ge- 
fDhrt werden, die zur Gleitunterstutzung Schmier6ffnungen wie 
Bohrungen, eingesetzte Sintermetalle fur den Durchtritt des Schmier- 
mittels (Wasser, Luft, Ol etc. ) besitzen. 

Von wesentlicher Bedeutung bei der neuartigen Behandlung von Faser- 
stoffen zur Erhohung der Festigkeitseigenschaften durch Nutzung des in 
den Fasern vorhandenen Potentiates ist die Gestaltung der Walzenober- 
flache. Diese kann von ein- oder zweiseitig glatt, mit Stacheln, bis hin mit 
wellenartigen Riefen versehen ausgefiihrt werden. Diese Riefen, Rinnen 
konnen in Umfangsrichtung (siehe Abb.) oder in einem Winkel bis quer 
zur Walzenachsenrichtung verlaufen. 

Die Walzen haben Umfangsriefen die ineinander greifen. Die Tiefen der 
Riefen wird entsprechend der Faserstoffart, der Bahnvliesdicke und dem 
Feststoffgehalt gewahlt. Vorteilhaft sind trapezartige Vertiefungen mit 
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einer Nuttiefe von 1 bis 25 mm. Der Nutgrund kann mit Entwasserungs- 
vertiefungen - z.B. zusatzlichen Bohrungen zur WasserabfQhrung ahnlich 
einem Saugwalzenprinzip in einer Pressenpartie einer Papiermaschine 
versehen sein. 

5 Die Nuten kbnnen in den Walzenkorper gefrast, geschliffen, geatzt, 
erodiert oder aber erhaben erzeugt werden. Eine einfache erhabene Nut- 
gestaltung, welche aufgrund der gewahlten Drahtform unterschiedliche 
Geometrien zulast, kann mittels Wicklung erfolgen. 
Anstelle einer zweiten Anpresswalze kann ein mitlaufendes Draht-, 
10 Gummi- etc. - Geflecht den Walzenkorper umschlielien und mittels 
zusatzlicher Anpressung fur eine langzeitige Quetschung sorgen. Fur 
hochste Faserquetschung werden aufgrund des geringen Anpressdruckes 
vornehmlich Walzen mit kleineren Durchmessern Verwendung finden. 
Die Walzenumfangsgeschwindigkeit - bzw. eine eventuell eingestellte 
15 Differenzgeschwindigkeit - richtet sich unter anderem auch nach der 
Walzenoberflache. 

Zur Einstellung der Geschwindigkeiten - eventueller kleiner Differenz- 
geschwindigkeiten - werden die Walzen angetrieben. 
20 Von grofcem Vorteil erweisen sich Walzen, die Nuten und Erhohungen in 
einem regelmalV.gen Abstand in Umfangsrichtung aufweisen, ahnlich den 
Riffelwalzen bei der Wellenherstellung. 

Diese Riefen verlaufen parallel oder in einem Winkel von 0° bis zu 45° zur 
Walzenachse (Schragverzahnung): Sie k6nnen in Umfangsrichtung unter- 
25 brochen sein, was speziell bei niedrigen Stoffkonzentrationen eine kurz- 
fristige und leichte Entwasserung ermSglicht. Damit wird die Mahlung be- 
gOnstigt. 

Die Flankengestaltung der Riefen kann wiederum kleine sogenannte 
30 Unterriefen aufweisen. 
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Da die Mahlbehandlung auf Basis einer intensiven Quetschung erfolgt, 
eigenen sich auch Mahlkorpergrundstrukturen ahnlich von Lochwalzen. 
Bei einer mit Lochern versehenen Oberflachenstruktur erfolgt ein zusatz- 
licher Entwasserungsvorgang wahrend des Mahlvorganges. Die Locher 
5 konnen unter anderem als Blindbohrungen ausgefuhrt werden. 

Weitere Varianten sind Oberflachenausfuhrungen, wie diese derzeit bei 
Mahlmaschinen verwendet werden. In diesem Falle, da kein Ineinander- 
greifen der Mahlkorper stattfindet, konnen die Walzen mit unterschied- 
10 lichen Geschwindigkeiten betrieben werden. 

Die Oberflachen selbst werden aus sehr hartem Material gefertigt um 
lange Standzeiten zu erhalten. 

Die Mahlelemente auf dem Walzenkorper konnen in Segmenten ange- 
bracht werden oder auch einzelne und einschiebbare Elemente sein, die 
1 5 aus hochwertigen Stahlen gefertigt werden. 

Aus Verschleiflgrunden werden sich Stahllegierungen wie derzeit bei 
Refinern eingesetzt, eignen. Alle Materialen konnen zusatzlich ober- 
flachenlegiert werden. 

Fur besondere Einsatzfalle konnen unterschiedliche Materialen fur die 
20 Anpresswalzen in Kombination verwendet werden. 

Die Verwendung von Materialien mit unterschiedlichem Hartegrad oder 
Material erlaubt eine Vergrdfterung der Mahlzone, welches wiederum die 
angestrebte Quetschmahlung begunstigt. 

Die Leerlaufantriebsleistung sinkt bei diesem Maschinenkonzept auf ca. 
25 3 - 5% herkommlicher Mahlanlagen, der Gesamtenergiebedarf zur 
Erzielung gleicher Festigkeiten auf unter 50%. Zudem bleiben Opazitat 
und andere optische Eigenschaften im Vergleich zur herkommlichen 
Mahlung besser erhalten. 

Die Kapazitat dieser Bahnmahlanlagen ist eine Funktion der Arbeitsbreite 
30 und der flachenbezogenen Masse der vorangestellten Verteilmaschine. 
Die Arbeitsbreiten der Mahlmaschinen lassen sich einfach einer 
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bes— Predion, durcb VerSnderung der Stofb—e 
Rohstoff angepasst werden. 

G^Mbfch s,nd zwei Masebinentypen in Bezug au» die Konsistenz 
10 mSglich. 

Be , einem Feed im Niederkonsistenzbereiob erfclgt die Stoffzufubrung zur 
M Ze nV,tte,s einer eigenen BabnfObrung, we-cbe bis 
a,e Mahizene reioh.. ZM ist eine gieichn^ige Vedeiiung des Mabigutes 
„ „ Iwahizone zu erbaKen. Der Stoff - biedoei nicbt e,nged,c*- 
lllraufeinheberesstof-diomeniveaugebracbt werden-, sondern 

nur gleichmaflig Uber die Mahlzone verte«. 

Vortliibanerweise wird z.B. bei der Mabiung von AHj-P-n ~ 
direkt nach einer Eindickmaschine durchgefuhrt. Das zu bebandelnde 
20 Fatrgu ln direk, aus der Eindiekmascbine der Marine 

« hrt Lrden. Dies giit insbesondere bei der S.o«bebandlung ma boberen 
Konsistenzen. 

Sobaid bohere Konsistenzen aufgrund der bereits verbesserten inUiaien 
25 sfb lgken eine freie B—g edauben. wird bei dieser Ad vo 
Mabibebandiung von Hocbkonsistenzmabiung gesp-oche. De 
Konsistenzbereicb kann sebr wei, vadieren ^^«A^ 
-*E „ Trookengehalt - Begrenzung nur duroh mecharasehe Entwasser 
b rktij und t im Wesentiicben von, Roh-f. der fl9 enenbezogenen 
30 Mai der Faserbabn und seiner Vorbebandiung abbangig. Handwood, 
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Recycled Grades verlangen eine hohere Konsistenz als Softwood - 
Faserstoffe. 

Der Faserstoff wird wie im Falle der Niederkonsistenzmahlung durch einen 
Spalt gefuhrt und in diesem durch gezieltes Anpressen der Walzen und 
5 Steuerung der Walzengeschwindigkeiten vornehmlich gequetscht. Hierbei 
wird die innere und audere Oberflache vergrofiert und bindungsaktiviert. 
Auch bei dieser Methode ist wesentlich, dass die Mahlzone gleichmafiig 
gefullt ist, sodass das Fasermaterial die gleiche Behandlung uber die 
Bahnbreite erhalt. 

10 Die Walzenoberflachen sind ahnlich wie im Fall der Niederkonsistenz- 
mahlung gepragt, gerieft, mit Stacheln versehen, konnen ein Nut - 
Wellenprofil - ahnlich der Wellenherstellung von Wellpappe, etc. auf- 
weisen. 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung gemaft der Erfindung. Die Mahl- 
15 anlage 1 besteht hier aus einer Walze 2 und einer Walze 3, die mittels 
Motor 4 bzw. 5 angetrieben sind. Vorzugsweise erfolgt der Antrieb mit 
gleicher Geschwindigkeit, sodass das Mahlgut, hier in Form einer Bahn 6, 
nur Press- aber keinen Scherkraften unterworfen wird. 
In Fig. 2 ist eine Variante der Erfindung in Seitenansicht dargestellt. Die 
20 Walzen 2 und 3 der Mahlanlage 1 sind hier mit Stacheln dargestellt, es 
konnen jedoch ebenfalls entsprechende Rillen oder Riefen vorgesehen 
sein. Beide Walzen werden gegeneinander gepresst. Der ungemahlene 
Faserstoff wird mittels geeigneter Bander 8 bzw. 9 unmittelbar vor den 
Mahlspalt 7 zwischen den Walzen 2 und 3 eingebracht und gleichmafiig 
25 uber die Mahlzone verteilt. 

Fig. 3 zeigt eine Anlage analog Fig. 2. Es sind hier jedoch zwei Mahl- 
vorrichtungen 1, V mit Mahlwalzen 2, 3 bzw. 2', 3' hintereinander ange- 
ordnet. 

Fig. 4 zeigt eine Ausfuhrung mit einer sogenannten zentralen Mahlwalze 
30 10, die die Krafte der beiden anderen Walzen 11, 12 aufzunehmen hat. 
Der Vorteil einer derartigen Anordnung ist eine kompakte Bauweise. Bei 


2465-AT 


dieser Konflguration kdnnen alle Wa,zen m tt derselben Oberflachen- 
geschwindigkei. betrieben werden. Je naob Qualitatsanforderung konnen 
aber die beiden auAeren Walzen aut die Fertigstoffqualita. bin angepresst. 
oberflachenbestUckt und / oder m« verschiedenen Re.ativgeschw.nd.g- 
keiten betrieben werden. 
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Patentansprtiche 


1. Verfahren zur Mahlung von Faserstoffen zwischen zwei Mahlober- 
flachen, dadurch gekennzeichnet, dass die Differenzgeschwindig- 
keit der Mahloberflachen im Bereich von -5 m/s und +12 m/s liegt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Differenzgeschwindigkeit nahezu Null ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Faserstoff in Form einer Bahn der Mahlung zugefuhrt wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zwei oder mehrere Mahlungen hintereinander 
durchgefuhrt werden. 

5. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Faserstoff gleichmafiig uber die Mahlzone ver- 
teilt wird. 

6. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Faserstoff direkt aus einer Eindickmaschine der 
Mahlmaschine zugefuhrt wird. 

7. Vorrichtung zur Mahlung von Faserstoffen zwischen zwei Mahlober- 
flachen, dadurch gekennzeichnet, dass als Mahlkorper Walzen 
(2,3,2\3\10, 11,12) vorgesehen sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Walzen (2,3,2 , ,3 1 ) mit gleicher Geschwindigkeit angetrieben 
werden. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Walzen (2,3,2',3\10,11,12) mit gleicher Oberfiachen- 
geschwindigkeit betrieben werden. 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 7 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Walzen (2,3,2 , ,3 , ,10,11,12) mit gleicher Ober- 
flachengeschwindigkeit betrieben werden jedoch unterschiedliche 
Drehzahlen aufweisen 
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n.Vorrichlung nach einem der AnsprOcbe 7 bis 10. 

zeichnel, dass Walzenpaare (2.3 bzw. Ml n* bre,«e m Mahlspal, 

Walze(n) zur Erzeugung des brei«en Mahlspal.es e,ne Schuhun.er 

stotzung aufweist bzw. aufweisen. 
„ V rrich ung nach Anspruch 11. dadurch gekennzelchnet, dass d, 

WaUn, zur Erzeugung des breiten Mahispaltes sine Bal k enun.er- 

stiitzung aufweist bzw. aufweisen. 

14 ,V rdchlg nacb einen, der AnsprOcbe 7 bis 13. d*urch g , ann- 

,» (a i, an /9 ^ 2' 3* 10 1 1 ,12) Stachel aufweisen. 
zeichnet, dass die Walzen {2,6,* ,o , i u, i • , ; 

15 Log nacb ainern der AnsprOcbe 7 bis ^dadur* , ga^n, 

..• xA/^i^n /9 ^2' 3* 10 11,12) Riefen oder Ruien 
zeichnet, dass die Walzen (2,3,2 ,6 ,iu, i, ; 

„ "g nacb Anspruch 15. dadurcb gaKannzeicbnat, dass dia 
Riefen oder Rillen in Umfangsrichtung veriaufen. 

17 Vorrichtung nacb Ansprucb 16, dadurcb gekennzeichnet, ass d,a 
Riefen rrfer Rillen in einem Winkel zur Walzenachsa veriaufea 

18 vlltung nacb einem der AnsprOcbe 15 bis 17, dadurcb geKenn- 
zeichnet. dass die Riafen oder Rillen inainander greifen. 

„ v llung nacb einem der AnsprOcbe 15 bis 18. dadurtf , geKen, 
zeichnet. dass die Riefen oder Rillen Wpezartig ausgafubrl s,nd. 

20 SI ng nacb einem der AnsprOcbe 15 bis 19. dadurcb geken. 
zeichnet, dass der Beaten der Riafan oder Rillen Entwasserungs- 
vertiefunqen aufweist. 

2 1 Volblung nacb einem der AnsprOcbe 7 bis 20, dadurcb gekemv 
zlnet, dass die Walzenobemache eine feslgaiagle Rauh,gke rt 

22 v— ng nach einem der AnsprOcbe 7 bis 21. dadurcb gekenn- 
zeichnet. dass dia StoffzufOhrung mittels ainer a,genen Bahn- 
fOhrung (8. 9) bis unmittelbar vor die Mahlzona (7) erfolgt. 
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23.Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Faserstoff direkt aus einer Eindickmaschine der 
Mahlmaschine zugefuhrt wird. 
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Zusammenfassung 


Die Erflndung beWfft ein Verfahren zur Mahiung von Faserstoffen 
^scben Ji Mahioberfachen. Es is, vornehmiich dadurch geKenn- 
t!, dass die Differenzgeschwindigkeit der Mahloberflachen *, 

~:r; 0 r: ; und *, * ~ — - — —r: 

vorteiibafterweise nahezu N* * Die Erfindung be trf ft aao «» 
Vorrichtung zur DurchfUhr U ng des Verfahrens. Be, d.eser s,n 
ritg^a a,s r—r Waizen WWUO.11.12 vorgese an. 
otobemLanges^ng waist eine gew^a Obed.achens.ruk.ur au«. 


10 (Fig. 1) 
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